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*本報を ｢単板切削条件に関する研究 (第11報) StudiesonVeneerCutingConditions(Xl)｣とする｡前報 ｢単板切削
教育学部紀要 -自然科学- 第64号 41-47 (2001.6)に掲載｡



















(1) 二次圧縮量 rtの変化に伴 う単板性状の変化から,二次圧縮作用の及ぶ範囲を,便宜上,つ ぎのよう
に分類 した｡即ち,二次圧縮作用の殆 ど及ばない範囲 (-1.Om≦rl≦0mmの範囲),著 しく及ぶ範囲 (r.
>1.0mmの範囲)およびそれらの中間で二次圧縮作用の及ぶ範囲 (0mm<r.≦1.0mmの範囲)のそれぞれ
の 3つの範囲で,単板性状が異なった｡-1.Omm≦r.≦0mmの範囲では,ローラバーの回転方式や直径 D
の大 きさに拘 らず,二次圧縮作用が殆 ど及ばない範囲であ り,単板性状は良好 とはならない｡〟.を著 しく
大 きく作用 させる (rt>1.0mmの範囲に設定する) と,裏割れの侵入長 さl.および侵入角度 ¢ は著 しく減





























第 1図 ローラバーを作用 させた単板切削の模式図
αおよびβ:ナイフの逃げ角および刃先角 ;♂ (-α+β):
















① :ナイフに加わる切削力を測定するための片持梁型切削力2分力測定装置 ;② :ナイフ;③ :試験片固定装
置 ;④ :試験片 ;⑤ :ストレインゲージ;⑥ :送り台 ;⑦ :昇降テーブル;⑧ :ローラバー ;⑨ :ローラバー
固定装置 ;⑲ :プーリ;⑪ :Vベルト;(塗:軸受 ;⑬ :ローラバー回転のための主軸 ;⑭ :カップ.)ング;
⑮ :ギヤーヘッド;⑯ :ローラバー回転のためのモータ;⑰ :ローラバーの回転数を調整するためのスピード
コントローラ;⑱ :スライダック
状を呈するが,ローラバー逃げ面 とナイフす くい面 との間の円滑な単板の流出を著 しく妨げる｡Ornm<r.
≦1.0mmの範囲では,rtの特定値を境いに,r.の変化に伴って ¢,pおよびR に変化をもたらす｡この範
囲内での r.の特定値は,r,≒0.4-0.7mmであ り (ローラバーの回転方式やD の大 きさによってrtの大 き
さが若干異なった),その特定値までは二次圧縮作用が充分でない範囲を意味 し,単板は-1.0mm≦rL≦O
mの範囲の場合に比較的類似 し,良好な単板性状を呈 しない｡しか し,その特定値を超えて r.を大 きく作
用させれば,rt>1.0mmの範囲の場合に類似 し,良好な単板性状を呈する｡
(2) ローラバーの回転方式や D の大 きさのちがいは,次項で記述するように,表割れの侵入にはそれ
らの影響が及ぶが,裏割れの侵入や単板の響曲半径には大 きな変化をもたらさなかった｡
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RFtypeローラバーの場合 には,いずれの β の場合 もれの大 きさに拘 らず,表割れは侵
入 しなかった｡RRtypeお よび RDtypeローラバーの場合では,刀-7mmの場合 に表割れ
が侵入 した｡それ らのローラバーでは,rtを増加 させ ると表割れの侵入が著 しくなったが,
rt>0mmの範囲で れを極めて小 さ く作用 させ るか,あるいは rtを作用 させ ない (rt≦0mm
の範囲に設定する) と,表割れの侵入 は減少 した｡ これ らローラバーでは,β を増加 さ
せ ると,表割れの侵入は減少 した｡
この ような表割 れの侵入の様相 を二,三の例で示す (第 4図-第 6図)｡第 4図 は,8
-10mmのローラバーで れ-1.0mm作用 させた場合 におけるローラバーの回転方式のちがい
で示 したものであるが,いずれの回転方式の場合 も表割れは同程度に侵入 している様子が
観察 される｡ 第 5図は,RRtypeローラバーで rt-0.7mm作用 させ た場合 におけるD の大
きさのちがいで示 した ものであるが,βの小 さい場合 ほ ど表割れの侵入が顕著 になる様
子が観察 され る｡ 第 6図 は,r-1.0の RDtypeロー ラバ ーで 8-20mmの場合 における れ
の大 きさのちがいで示 した ものであるが,rtを変化 させて も表割れの侵入は極めて小 さい
か,あるいは殆 どない様子が観察 される｡
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化 (本報の結果)とは,これまでの研究結果5卜 TJと同様に,比較的類似 した関連がある｡
即ち,rt≒1.0mmに到るまでの rlの増加はpの減少をもたらすから,この範囲で r.を大 き
く作用させれば (即ち,前記のようなrtの特定値を超えて rtを大 きく作用させると),単
板は,裏割れの侵入が比較的少なく,比較的大 きい響曲半径をもち,バー逃げ面とナイフ
す くい面との間を円滑に流出 し,比較的良好な性状を呈する｡しか し,rt≧1.0mm(r1-1.0
mm-dとなるようにrlを設定 した場合には,ナイフ刃先から引いた切削角 Oの補角の二
等分線上にローラバーの中心があることを意味する)の場合には,ローラバーの回転方式
や β の大 きさに拘 らず,バー逃げ面 とナイフす くい面 との間の円滑な流出を妨げる｡ 即
ち,流出できた単板は,バーによる著 しい二次圧縮作用を受けるため,裏割れの侵入は殆











単板性状 を示 さない範囲である｡ ② r(>1.0mmの範囲では,二次圧縮作用の著 しく及ぶ
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範囲で,良好な単板性状を示すが,単板の流出が妨げられる範囲である｡ ③ omm<r.≦
1.0mmの範囲では,二次圧縮作用が及ぶ範囲であり,r'≒0.4-0.7mm (rtの特定値)を境




(2) 自由回転型ローラバーでは,D や rtの大 きさに拘 らず表割れは侵入 しないが,回
転固定型ローラバーおよび駆動回転型ローラバーでは,D の小 さい場合で,しかもrtを
大 きく作用させるに伴い表割れが侵入するが,D を大 きくするか,あるいはrtを減少さ
せると,表割れの侵入は減少する｡
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